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Abstract of DEI 9909821 

The rivet is novel in that it is die-cast from metal powder. It consists of a hollow body with shaft (1 2) 
and head (14). It may be made from high-grade steel, titanium or aluminum. 
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Die folgenden Angabon sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@ Niet zum Fugen von Werkstucken 

@ Beschrleben wird ein Niet, insbesondere ein Stanzniet 
in Form eines Halbhohlhietes, der sich durch lierkdmmli- 
che Herstellungsverfahren auf Mehrstufenpressen kaum 
Oder nur sehr schwierig herstellen laflt. Der Niet wird als 
Metallpulver-SpritzguBteil ausgebildet, d. h., er wird nach 
dem an sich bekannten MIM-Verfahren (Metal-Injection- 
Molding) hergestellt. Auf diese Weise lessen sich Niete 
venvirklichen, die aus nicht kaltumformbaren Werkstof- 
fen wie zum Beispiel Edelstahl oder litan bestehen und/ 
Oder eine komplizierte Formgebung haben und/oder 
kleinste Abmessungen aufweisen. 
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Beschieibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft einen Niet zum Fugen von Werkstucken wie zum Beispiel Blechen. 

Nieten, insbesondere Stanznieten in Form von Halbhohlnieten, werden iiblicherweise durch Kaltumformen auf Mehr- 
5 stufenpressen hergestellt. Diese Herstellungsmethode hat sich bei Nieten aus kaltumformbaren Werkstoffen wie z. B. 
Siahl und Aluminiumlegierungen bewahrt. Fiir Niete aus schwer umformbaren Werkstoffen wie Edelstahi ist diese Her- 
stellungsmethode jedoch nur bedingt geeignet, da sie in diesem Fall teure Werkzeuge, die iiberdies niedrige Standzeiten 
haben, erfordert. Femer ist diese Herstellungsmethode auf Niete bestimmter Mindestabmessungen beschrankt, da Niete 
kleinerer Abmessungen von den Transportgreifern der Mehrstufenpressen nicht mehr sicher gehalten werden konnen. 
10 Auch Niete komplizierter Geometrie, insbesondere Niete mil Hinterschnitten, sind in herkdmnilichen Herstellungsver- 
fahren kaum oder uberhaupt nicht herstellbar. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Niet zu schaffen, der sich wirtschaftlich herstellen lafit, obwohl er 
aus einem nicht kaltumformbaren Werkstoff besteht und/oder eine komplizierte Geometrie und/oder kleinste Abmessun- 
gen hat 

15 Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, daB der Niet als Metallpulver-Spritzgufiteil ausgebildet ist. Der 
Niet wird somit mit dem an sich bekannten MIM- Verfahren (Metal-Injection-Molding) hergestellt, bei dem eine aus Me- 
tallpulver, Thermoplast und Binde- und RieBhilfsmittel bestehende Masse in einen Formhohlraum zur Herstellung eines 
Formlings eingespritzt, der Formling durch einen Entbinderungsvorgang von dem Binde- und FlieBhilfsmittel befreit 
und der enlbinderte Fonnling durch einen Sintervoigang zu dem ferligen SpriLzguBleil gefonnt wird. 

20 Mit diesem Verfahren lassen sich nicht oder nur sehr schwer kaltumformbare Werkstoffe wie Edelstahi und Titan ver- 
arbeiten. Auch konnen mit diesem Verfahren Nieten komplexer Geometrie und/oder kleinster Abmessungen hergestellt 
• werden. 

Die mit dem MIM- Verfahren hergestellten Nieten in Form von Metallpulver-SpritzguBteilen zeichnen sich durch aus- 
gezeichnete Material eigenschaf ten, insbesonders hohe Werkstofifdichte, hervorragende Werkstoffgute und eine einwand- 
25 freie MaBgenauigkeit aus. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in den Unteranspriichen angegeben. 

Anhand der Zeichnungen werden Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung naher erlautert. Es zeigt: 

Fig. 1 einen Langsschnitt eines Stanzniet; 

Fig. 2 eine der Fig. 1 entsprechende Ansicht einer abgewandelten Ausfuhrungsform des Stanzniet; 
30 Fig. 3 und 4 Schnittansichten einer Fugeverbindung mit einem Niet gemaB Fig. 2 vor und nach dem Nieten; 
Fig. 5 einen mit einem Funktionsansatz versehenen Niet gcmaB Fig. 1; 
Fig. 6 einen mit einem Funktionsansatz versehenen Niet gemaB Fig. 2; 

Fig. 7 einen Niet entsprechend Fig. 1 mit einem gegeniiber Fig. 5 abgewandelten Funktionsansatz. 

In den Fig. 1, 2 und 5 bis 7 sind verschiedene Ausfuhrungsformen von Nieten daigestellt, die als Metallpulver-Spritz- 

35 guBteile ausgebildet, d. h. mit dem sogenannten MIM- Verfahren (MetaHnjeclion-Molding) hergestellt sind Da das 
MIM- Verfahren als solches bekannt ist, wird es an dieser Stelle nicht weiter erlautert We bereits eingangs erwahnt, kon- 
nen die Niete aufgrund dieser Herstellungsmethode aus nicht oder nur sehr schwer kaltumformbaren Werkstoffen beste- 
hen. Bevorzugte Werkstoffe sind Pulver aus Edelstahi und Utan. Es kommen jedoch auch herkommliche Werkstoffe wie 
geh^eter Stahl, rostfreier Stahl und Aluminiumlegierungen in Frage. 

40 Femer lassen sich durch das MIM- Verfahren Niete kleinster Abmessungen herstellen. Zur Erlauterung sei auf den in 
Fig. 1 gezeigten Niet 10 verwiesen, bei dem es sich um einen Stanzniet in Form eines Halbhohbiietes handelt, dessen 
Form der eines sogenannten C-Nietes enlspricht. D. h., cr besteht aus einem hohlcn Schaft 12, einem Kopf 14 und einem 
abgerundeten IJbergangsbereich 16 zwischen Schaft 12 und Kopf 14, Hal der Niet 10 eine Lange und/oder einen Kopf- 
durchmesser von weniger als 3 mm, so laBt er sich durch Kaltumformen auf einer Mehrstufenpresse praktisch nicht mehr 

45 herstellen. Dagegen konnen mit dem MIM- Verfahren Niete kleinster Abmessungen, z. B. Niete, deren Lange und/oder 
Kopfdurchmesser kleiner als 3 mm ist, problemlos hergestellt werden. So sind etwa Niete der Abmessungen 3 X 2,5 mm, 
2x3 mm oder 2x4 mm (Lange x Kopfdurchmesser) ohne weiteres verwirklichbar. 

Der in Fig. 2 gezeigte Niet 20 ist ebenfalls ein Stanzniet in Form eines Halbhohlnietes mil. einem hohlen Schaft 22 und 
einem Kopf 24. Unterschiedlich gegeniiber dem in Fig. 1 gezeigten Niet 10 ist jedoch, daB der Obeigangsbereich 26 zwi- 

50 schen dem Schaft 22 und dem Kopf 24 nicht abgerundet ausgebildet, sondem mit einer Hinterschneidung 28 in Form ei- 
ner Ringnut versehen ist. Aufgrund der durch die Hinterschneidung 28 bedingten komplizierten Geometrie ISBt sich der 
Niet 20 durch herkommliches Kaltumformen auf einer Mehrstufenpresse nicht herstellen; er ist daher wie die anderen 
Ausfuhrungsformen der Nieten als durch das MEM- Verfahren hergestelltes Metallpulver-SpritzguBteil ausgebildet. 
Die Hinterschneidung 28 verleiht dem Niet 20 besondcrs vorteilhafle Fiigeeigenschaften. Zur Erlauterung sei auf die 

55 Fig. 3 und 4 verwiesen, in denen in schematischer Weise das Fiigen zweier plattenformiger Werkstucke A, B durch den 
Niet 20 dargestellt ist. Hierzu wird der Niet 20 in bekannter Weise von einem (nichtgezeigten) Stempel durch das obere 
Werkstuck A hindurch in das untere Werkstuck B getrieben, wobei durch plastische Umformung der Materialien der 
WerkstUcke A, B und des Niet 20 in einer Ausnehmung (Gravur) 32 einer Matrize 30 ein SchlieBkopf gebildet wird (Fig. 
4). 

60 Wird derselbe Nietvorgang mit einem herkommlichcn C-Niet gemaB Fig. 1 durchgefuhrt, wird aufgrund des abgerun- 
deten tibergangsbereiches 16 vergleichsweise viel Material des oberen WerkstUcks A in den Fiigebereich hineingezogen, 
so daB sich nur ein vergleichsweise geringer Hinterschnitt im Material des unteren WerkstUcks B ausbilden kann. Han- 
delt es sich femer bei den Wericstucken A, B um Bleche (aus z. B. Aluminium) einer sehr geringen Dicke (Gesamtblech- 
dicke von 1,2 bis 2 mm), so bestdit die Gefahr, daB aufgrund des abgerundeten Ubergangsbereiches 16 des Niet 10 die 

65 Werkstucke A, B beim Nieten vcrsagen. 

Im Gegensatz hierzu kann bei einem Niet 20 der in Fig. 2 gezeigten GeomeU-ie wahrend des Fugevorgangs mehr Ma- 
terial des oberen Werkstuckes A in den freien Raum der Hinterschneidung 28 flieBen, so daB weniger Material in den un- 
teren Fugebereich hineingezogen wird, siehe Fig. 4, Die Folge ist, daB das untere Ende des Schaftes 22 starker aufgewei- 
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tet wird, so dafi der FormschluB zwischen dem Niel 20 und dem unteren Werkstiick B verbessert wird. 

Aufgrund der Hinterschneidung 28 kann der Durchmesser des Kopfes 24 des Niet 20 kleiner als bei dem C-Niet 10 der 
Fig. 1 gewahlt werden. Herkommliche C-Nieten der in Fig. 1 gezeigten Form haben beispielsweise folgende Abmessun- 
gen: 

Kopfdurchmesser 
Schaftdurchmesser 3,3inm 5,3nim 

Verhaitnis Kopf-/Schaftdurchmesser 1,66 1,46 lo 

Bei einem Niet 20 der in Fig. 2 gezeigten Form kbnnen dagegen folgende entsprechende Abmessungen gewahlt wer- 
den: 

Kopfdurchmesser 4,5inin 6,5min i5 

Schaftdurchmesser 3,3mm S,3nun 

Verhaitnis Kopf-/Schaftdurchmesser 1,36 1,22 

20 

Aufgrund des kleineren Kopfdurchmessers verringem sich beim Fugevorgang die sogenannten Kopfzugkrafte sowie 
die zum Eindriicken des Niet erforderiichen FUgekrafte. AuBerdem fiihren der kleinere Kopfdurchmesser sowie die Hin- 
terschneidung zu dner Materialerspamis, die im Hinblick auf die relativ hohen Kosten des Metalipulvers nicht zu unter- 
schatzen ist. 

Die Fig. 5 und 6 zeigen entspnechend den Fig. 1 und 2 ausgebildetc Nieten 10 und 20, die jeweils mit einem Funkti- 25 
onsansatz 34 versehen sind. Der Funktionsansatz34 ist ein Schraubbolzen mit einem Gewinde36, das von dem Kopf des 
Niet durch eine Art Hinterschneidung 38 getrennt ist. 

Fig. 7 zeigt einen Niet 10 entsprechend Fig. 1 mit einem Funktionsansatz 40, der in diesem Fall als zylinderformiger 
Ansatz mit einer mittigen Hinterschneidung 42 in Form einer Ringnut ausgebildet ist. 

Auch die Niele der Fig. 5 bis 7, die wegen ihrer relativ komplexen Geomelrie mit herkommlichen Umformtechniken 30 
nicht herstellbar sind, sind durch das MIM-Verfahren hergeslellte Metal Ipulver-SpritzguBteile. 



5,5mm 7,75mm 



Patentanspriiche 

1 . Niet zum Fugen von WerkstUcken, dadurdi gelcennzeichnet, daB er als Metallpulver-SpritzguBteil ausgebildet 35 

ist, 

2. Niet nach Anspruch 1, dadurch gckennzeichnet, daB er ein Stanzniet in Form eines Halbhohlnietes (10; 20) mit 
einem Schaft (12; 22) und einem Kopf (14; 24) ist, 

3. Niet nach Anspruch 1 oder 2, gckennzeichnet durch eine Hinterschneidung (28) im Fiigebereich des Niet (20). 

4. Niet nach Anspruch 3, dadurch gckennzeichnet, daB die Hinterschneidung (28) aus einer Ringnut im Ubergangs- 40 
bereich (26) zwischen dem Schaft (22) und dem Kopf (24) besteht. 

5. Niet nach Anspruch 4, dadurch gckennzeichnet, daB das Verhaitnis von Kopfdurchmesser zu Schaftdurchmesser 
kleiner als 1,5 ist und vorzugsweise zwischen 1,2 und 1,4 liegt. 

6. Niet nach einem der Anspruche 2 bis 5, dadurch gckennzeichnet, daB die Lange des, Niet (10; 20) und/oder der 
Durchmesser des Kopfes (14; 24) kleiner als 3 mm ist, 45 

7. Niet nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gckennzeichnet, daB der Niet (10; 20) einen Funkti- 
onsansatz (34; 40) aufweist. 

8. Niet nach Anspruch 7, dadurch gckennzeichnet, daB der Funktionsansatz (34) mit einem Gewinde (36) versehen 
ist 

9. Niet nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, daB der Funktionsansatz (34; 40) mit einer Hinterschnei- 50 
dung (38; 42) versehen ist. 

10. Niet nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das Metallpulver des SpritzguB- 
teils Edelstahl oder Utan oder Aluminium enthalt. 



Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 55 
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